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In an expandable, honeycomb partition for 
packaging articles, having a plurality of strips of 
card material made from fibrous substances, 
each strip has transverse zones which are 
located at regular intervals apart in the 
longitudinal direction and in which adhesive is 
applied which connects the strips. The transverse 
zones of at least the first two and the last two 
strips are bounded in the longitudinal direction of 
the strips by two impression lines. When the 
partition is expanded or pulled apart and 
arranged in a box, the impression lines bring 
about an improvement of the shape of the 
compartments, in particular in the first and last 
rows. The packaging of articles in the 
compartments is simplified. The speed of manual 
packaging by an experienced packer is increased 
by 5 to 10%. 
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Bei einem expandierbaren wabenffirmigen Verpackungs- 
gut-Unterteiier mil mehreren Streifen aus Kartenmaterial, das 
aus Faserstoff hergestellt ist, hat jeder Streifen in gleichmSBi- 
gen AbstSnden in Langsrichtung auseinanderliegende Quer- 
zonen, in denen KJebstoff aufgebracht ist. der die Streifen 
verbindet Die Querzonen mindestens der beiden ersten und 
der beiden letzten Streifen sind in Langsrichtung der Streifen 
durch zwei Pragelinien begrenzt Wenn der Unterteiler expan- 
diert bzw. auseinandergezogen und in einer Kiste angeordnet 
wird, bewirken die PrSgelinien eine Verbesserung der Form 
der Zellen, insbesondere in der ersten und letzten Reihe. Das 
Verpacken von Gegenstanden in den Zellen wird vereinfacht 
Die Geschwindigkeft einer manuellen Verpackung durch 
einen erfahrenen Packer wird urn 5 bis 10% gesteigert 
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Patentansprliche 



1 J Expandlerbarer Verpackungsgut-Unterteiler in Wabenform mit 
^ Streifen aus Kartenmaterial, das aus Faserstoff gebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, da8 Jeder Streifen in seiner LMngs- 
richtung gleichmSBig weit auseinanderliegende Querzonen (9) 
aufweist, von denen die Querzonen (9) zumindest der beiden 
ersten und der beiden letzten Streifen jeweils in Langs- 
richtung der Streifen durch zwei PrSgelinien (8) begrenzt 
sind, und dafl die FISchen der Streifen einander zugekehrt 
. fest verbindende Binder (10, 11) aus Klebstoff in. den Quer- 
zonen (9) und so angebrdnet sind, dafl bei denjenigen Streifen, 
die zwischen zwei anderen Streifen liegen, die Verbindungs- 
bander (10) auf der einen Seite des Streifens mit den Ver- 
bindungsbdndern (11) auf der anderen Seite abwechseln. 

2. Unterteiler nacb Anspruch 1* dadurch gekennzeichnet , daB der 
Klebstoff in BSndern verteilt ist, deren Breite geringer als 
die Breite der Querzonen ist. 

3. Unterteiler nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die PrSgelinien (8) durch Qrtliches Einschneiden des 
Kartenmaterials unterbrochen sind. 

4. Unterteiler nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
PrSgelinien etwa 35 bis etwa 60 % der Karte zwischen einge- . 
schnittenen Teilen der Linien unzerschnitten lassen. 

5. Verfahren zum Verpacken von Gegenstanden mit einem Unter- 
teiler nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Unterteiler durch Ziehen an dem ersten 
und letzten Streifen in einen Zustand mit offenen Zellen 
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expandiert wird, wobei offene Zellen durch die Streifen, 
einschlieBlich der ersten beiden Streifen und der letzten 
beiden Streifen, begrenzt werden, daB die Zugkraf z weggenommen 
wird und daB Gegenstande in den Zellen angeordnet werden, 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet f daB der 
expandierte Unterteiler in einem Verpackungsbehalter passend 
eingesetzt wird, bevor die Gegenstande in den Zellen angeord- 
net werden, und daB der BehSlter so bemessen wird, dafl er den 
Unterteiler in expandiertem Zustand halt. 



3120417 



DR -ING. ULRICH KNOBLAUCH 

PATE NTAIM WALT - 3 - 6 frankp^t/vaw i. coi v 

KUHHORNSHOFWEG 10 

POSTSCHECK-KONTO FRANKFURT/M. 94 25 60S 

ORESDNER BANK. FRANKFURT/M. 2 300308 TELEFON. J6107B KjJ* 

TELE GRAM M KNOPAl 

D 38 TELEX. 411 B7T KNOPA D 



Dufaylite Developments Limited, 
St. Neots, Cjambridge shire, England 



Verpackungsgut-Unterteiler land 
Verfahren zum Verpacken von Gegen- 
standen mittels eines derartigen 
Unterteilers 



Die Erfindung bezieht sich auf einen expandierbaren Verpackungs- 
gut-Unterteiler in Wabenform mit Streifen aus Kartenmaterial, das 
aus Faserstoff gebildet ist, und auf ein Verfahren zum Verpaeken 
von Gegenstanden mittels eines derartigen Unterteilers. 

Verpackungsgut-Unterteiler aus wabenf<5rmigem Material, das eine. 
im wesentlichen hexagonale Zellenstruktur hat, werden im expan^ 
dierten Zustand zum Verpacken von Gegenstanden benutzt, so dafl 
Jeder Gegenstand in seiner eigenen Zeile angeordnet und gescbutzt 
ist. .Das wabenfbrmige Material hat den weiteren Vorteil,. daG es 
in einem kompakten nichtexpandierten Zustand hergestellt, trans- 
portiert und aufbewahrt werden kann. Selbsttatige Vorrichtungen 
zum Expandieren (Auseinanderziehen) der Unterteiler (oder Trenner) 
und zum Verpacken von Gegenstanden, insbe sonde re Apfeln, slnd in 
der britischen Patentschrift 1 584 256 beschrieben. 

Wabenformiges Material wird im wesentlichen fUr zwei Anwendungs- 
zwecke hergestellt: a) flir Verpackungsgut-Unterteiler. und b) fur 
Bauzwecke als Kernmaterial in geschichteten Bauteilen, z.B. Turen, 
Oder als Gittermaterial, z.B. fUr BelUftungs zwecke. In beiden 
FMllen besteht das Material aus dUrinen Streifen (Flachenmaterial) , 
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gewohnlich Papier oder dlinner Karton, die an ihren einander 
zugekehrten Flachen bzw* Seiten durch auseinanderliegende Bander 
aus Klebstoff f estverbunden sind, wobei die Binder so angeordnet 
sind, daB die Bander auf der einen Seite eines Streifens, der 
zwischen zwei anderen Streifen liegt, relativ zu denjenigen auf 
der anderen Seite des Streifens versetzt sind. Das ftlr Bauzwecke 
benutzte Material wird mit so vielen Streifen hergestellt, wie 
sich miteinander verbinden lassen. Es ist seiten, daB ein Stiick 
des herzustellenden Materials aus weniger als 50 Streifen herge- 
stellt wird. Das Bestreben geht dahin, das Material kontinuisr- 
lich mit einer sehr groflen, unbestimmten Anzahl von Streifen, die 
miteinander verbunden sind, herzustellen. Ferner wird die Lange 
der Streifen und somit die Breite des Materials im Interesse einer 
hohen Herstellungsgeschwindigkeit so breit wie mbglich hergestellt, 
d.h. ein Meter oder mehr. 

Deragegeniiber muB das Material ftfr den ersten Zweck a) ftlr Ver- 
packungszwecke leicht zu handhaben sein. Es wird in Form von 
Abschnitten (einzelnen Unterteilern) hergestellt, die Jeweils zur 
Ausbildiing von Zellen - nicht notwendigerweise vollstSndiger 
Zellen - in denen Jewells ein Cegenstand aufgenommen wird, ver- 
wendet werden kSnnen. Die Lange der Streifen ist begrenzt; seiten 
betragt sie mehr als 40 cm; und dies gilt auch flir die Anzahl der 
Streifen, die seiten groBer als 30 ist. Von diesen Streifen sind 
der erste und letzte nur Jewells am. zweiten und vorletzten be- 
festigt, so daB ihre AuBenseiten frei von Klebstoff sind. Vaben- 
fbrmige Materialien flir die Zwecke a) und b) sind verschiedene 
Erzeugnisse. Ihre Grundformen sind ahnlich, doch ist der Ersatz 
des einen durch das andere nicht praktikabel. 

ErfindungsgemSB ist der Verpackungsgut-Unterteiler in der Weise 
ausgebildet, daB Jeder Streifen in seiner Langsrichtung gleich- 
maflig weit auseinanderliegende Querzonen aufweist, von denen die 
Querzonen zumindest der beiden ersten und der beiden letzten 
Streifen Jeweils in LSngsrichtung der Streifen durch zwei Prage- 
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linien begrenzt sind, und daB die Flachen der Streifen einander 
zugekehrt fest verbindende Bander aus Klebstoff in den Querzonen 
und so angeordnet sind, daB bei denjenigen Streifen, die zwischen 
zwei anderen Streifen liegen, die Verbindungsbander auf der einen 
Seite des Streifens mit den Verbindungsbandern auf der anderen 
Seite abwechseln. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren besteht darin, daB der Unterteiler 
durch Ziehen an dem ersten und letzten Streifen in einen Zustand 
mit offenen Zellen expandiert wird, wobei offene Zellen durch 
die Streifen, einschlieBlich der ersten beiden Streifen und der 
letzten beiden Streifen, begrenzt werden, daB die Zugkraft weg- 
genommen wird und daB GegenstSnde in den Zellen angeordnet werden. 
Die Zugkraft wird zweckmafligerweise in den klebstoff freien Quer- 
zonen des ersten und letzten Streifens ausgeubt. Die Zonen 
wechseln mit Zonen ab, in denen der erste und letzte Streifen mit 
den anliegenden Streifen verklebt sind. Bei einer bevorzugten 
Ausftfhrungsform dieses Verfahrens ist dafUr gesorgt, daB der 
expandierte Unterteiler in einem Verpackungsbehalter passend einge 
setzt wird, bevor die Gegenstande iri den Zellen angeordnet werden, 
und daB der Behalter so bemessen wird, daB er den Unterteiler in 
expandiertem Zustand h&lt. 

Wenn wabenf Grmiges Material aus dem nichtexpandiertem Zustand 
(in dem es normalerweise hergestellt, transportiert und aufbewahrt 
wird) in den of f enzelligen Zustand expandiert (auseinandergezogen) 
worden ist, zieht es sich quer zur Expansionsrichtung zusaromen. 
Das die Wabenform bildende Flachen- oder Blattmaterial hat eine 
bestimmte Elastizitat, die bewirkt, daB das Material in einen 
weniger expandierten Zustand zurlickgeformt wird, wenn die Expan- 
sionskraft weggenommen wird. Wenn es beim Zusammenziehen daran 
gehindert wird, in Querrichtung zu expandieren, kann das Material 
im expandierten Zustand gehalten werden. Diese MaBnahrae wird in 
einigen Anwendungsfallen mit Vorteil angewandt. So wird. der 
Unterteiler bei der manuellen Verpackung durch manuelles Ausein- 
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anderziehen Uberexpandiert und in einen derart bemessenen Ver- 
packungsbehSlter eingepaBt, daB die Wande des Beh&lters es durch 
Behinderung der Querexpansion im expandierten Zustani halten, 

Es hat sich gezeigt, daB sich mit einem erfindungsgemSB ausge- 
bildeten Unterteiler eine bessere Zellenform erzielen laBt. 
Bekannte Unterteiler sind bestrebt, bei der Anordnung im Behalter 
eine unregelmaBige Form anzunehmen. Dies gilt besonders fUr die 
erste und letzte Zellenreihe, die sehr stark, bis hin zum voll- 
standigen VerschluB, verformt zu werden pflegen. In der fertigen 
Packung konnen die GegenstSnde die Zellen offenhalten. Beim V^r- 
packen selbst mlissen die Zellen jedoch vor oder wShrend des 
Einfiihrens der Gegenstande mit der Hand geSffnet und im geoffne- 
ten Zustand gehalten werden, 

Eine erhebliche Verbesserung ergibt sich, wenn nur die ersten 
und letzten beiden Streifen mit den Pragelinien versehen werden. 
Die besten Ergebnisse lassen sich erzielen, wenn alle Streifen 
mit Pragelinien versehen werden. Diese Ausftihrungsform laBt sich 
auch am einfachsten herstellen, wenn der Unterteiler aus einem 
einzigen Materialstreifen hergestellt wird, wie es in der 
britischen Patent sehr ift 1 216 469 beschrieben 1st. Die Her- 
stellungsvorrichtung_braucilf ^lediglich durch eine einzige kon- 
tinuierlich betriebene Prageeinrichtung erganzt zu werden. 

Die Ausbildung von Pragelinien mit dem gewtinschten Eff ekt ist 
sehr einfach. Das PrSgen umfaBt eine Brtliche Relativbewegung 
Oder Zerschneidung (Trennung) ■ der verflochtenen Faserbestandteile , 
urn ein ortliches Strecken, Zerschneiden oder ZerreiBen des 
Kartenmaterials zu erzielen. Ein gleichwertiger Effekt ergibt 
sich ohne wesentliche Schwachung durch Einpragen von unterbroche- 
nen Pragelinien (einschliefllich Strecken, Schneiden oder Zer- 
reiBen), bei denen etwa 35 bis 60 % der Karte zwischen einzelnen 
Verformungen unverandert bleiben. 
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Das Karten- oder Kartonmaterial, das normal erweise zur Herstellung 
von Unterteilern verwendet wird, wird aus Abf Sllen hergestellt. 
Seine Dicke andert s.ich sowohl Srtlich als auch von Exemplar zu 
Exemplar, Eine flache Einpragung, insbesondere Einkerbung, kann 
daher zu Schwierdgkeiten fUhren. Die besten Ergebnisse wurden 
durch vorsichtiges stellenweises Durchschneiden der Karte in den 
Pragelinien erzielt. Dies kann durch gezahnte Drehmesser er- 
reicht werden, deren ZShne jeweils durch zwei radial nach auBen 
konvergierende Kanten begrenzt sind. In der Praxis auftre.tende 
Xnderungen der Schneidwirkung derartiger Messer konnen toleriert 
werden, 

Wie bereits erwahnt worden ist, soli der die Streifen verbindende 
Klebstoff in Querzonen angeordnet werden. Wenn dafiir gesorgt 
wird, daB die Breite der Klebstof fbander geringer als die Breite 
der Zonen ist, ist die Anordnung des Klebstof fs relativ zu den 
Pragelinien nicht kritisch. Dies kann sich in der Praxis als 
gtinstig erweisen, insbesondere wenn die Unterteiler zum Ver- 
packen von Friichten verwendet werden. Denn die GroBe der Zellen 
der Unterteiler hSngt von der GrBBenverteilung der zu verpacken- 
den Frtichte ab, die ihrerseits von den Wetterbedingungen wShrend 
der Wachstumsphase der Friichte abhSngt. Die Herstellungsmaschine 
fUr die Unterteiler mufl sehr rasch in kurzer Frist eingestellt 
werden. 

In eihem typischen Fall haben die £rSgelinien einen Mittelpunkts- 
abstand von 18 mm und die Klebstof fbSnder eine Breite von 6,4 mm.. 
Bei einem Nennabstand von 130 mm zwischen den Klebstof fbandern 
auf der einen Seite einer Schlcht hat eine Abweichung der Lage 
des Klebstoffs von einer Soilage innerhalb der Zonen keinen . 
optisch nachteiligen Effekt. 

Die Pragelinien sollen das Kartenmaterial nicht perforieren, 
obwohl Perforationsverfahren zur Ausbildung der Pragelinien an- 
gewandt ■ werden konnen. Die Linien dienen nicht der Beluftung, 
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wie die Schlitzreihen, die manchmal in Waben fUr bestimmte 
Anwendungszwecke vorgesehen sind, z.B. zur V e rmeidung eines 
ortlich hoheren Dampfdrucks bei der Schichtplattenherstellung. 
Es ist auch schon eine Beltiftung von Zelle zu Zelle bei Unter- 
teilern filr Frlichteverpackungen vorgeschlagen worden. Dies soli 
nicht auBerhalb des Schutzumfangs liegen. Ftir diesen Zweck 
konnen LScher in denjenigen Teilen des Kartenmaterials bzw. 
Kartons eingestanzt werden, die Wande einer einzigen Dicke bilden 
sollen (es gibt zwei Wande doppelter Dicke und vier Wande ein- 
facher Dicke pro Zelle). Bei der FrUchteverpackung sina ver- 
haltnismafiig groBe Locher zur Beliiftung erforderlich, wSLhrend 
ortliche Uberdrticke vernachlSssigbar sind. 

Nachstehend wird die Erf indung anhand von Zeichnungen bevorzugter 
Ausflihrungsbeispiele n&her beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Teil eines Unterteilers mit 
eingelegten GegenstSLnden in einem Verpackungsbehalter, 

Fig. 2 einen Teil eines vor dera Einsatz zu weit expandierten 
Unterteilers, 

Fig. 3 ein typisches Beispiel eines herkommlichen Unterteilers 
unmittelbar nachdem er in einen Verpackungsbehalter 
eingesetzt worden ist, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Teil eines erf indungsgemafien 
Unterteilers, 

Fig. 5 den Schnitt V-V nach Fig. 4 f 

Fig. 6 das Verhalten eines Unterteilers nach den Fig. 4 und 5 f 
wenn er zum ersten Mai in einen Verpackungsbehalter 
eingesetzt wird, 
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Fig. 7 eine bevorzugte PrSgevorrichtung in perspektivischer 

Ansicht mit gezahnten Radern Oder Scheiben zur Ausbildung 
der Pragelinien, 

Fig. 8 einen. Teil eines der gezahnten RSder in Seitenansicht, 

Fig. 9 einen der ZShne des gezahnten Rades im vergrSflerten 
Maflstab und 

Fig. 10 den Schnitt X-X nach Fig. 9. 

In Fig. .1 stellen die Kreise in idealisierter Form einen Teil 
einer Lage aus GegenstSnden (z.B. Xpfeln) dar. Diejenigen Zellen- 
wande des TJnterteilers oder Trenneis, die doppelte Dicke aiif- 
weisen, sind in Fig. 1 und an anderer Stelle mit D bezeichnet. 
Die mit X bezeichneten Gegenst&nde sind in unvollst&ndigen Rand- 
zellen des Unterteilers angeordnet und werden teilweise durch 
eine BehSlterwand 1 gehalten. Diese Wand bildet mit einer 
weitereh Wand 2 eine Ecke 3 des Behalters. 

Ublicherweise hat der Behalter a) einen rechtwinkligen Quer- 
schnitt, wobei die Bereiche in den anderen drei Ecken ahnlich wie 
der in Fig, 1 dargestellte ausgebild^t sind, und b) eine Tiefe, 
die zur Aufnahrae mehrerer Lagen geeignet 1st, die durch polsternd 
wirkende Karton-Zwischenlagen getrennt sind (vgl. britische 
Patentanmeldung 50455/76). 

Wenn das Verpacken, wie es hSufig der Fall ist, manuell erfolgt, 
wird der Unterteiler durch Eingreifen mit den Fingern in einige 
oder alle Zellen zwischen den ersten. und letzten beiden Streifen 

und durch Ziehen in Richtung P Q Uberexpandiert (zu we it aus- 

einandergezogen). Zwei Finger 4 und 4* der einen Hand, die in 
die Zellen der ersten beiden Streifen greifen, sind schematisch 
in Fig. 2 dargestellt. In ahnlicher Weise greifen Finger der 
anderen Hand in die Zellen der letzten beiden (nicht dargestelHer)) 
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Streifen. Dann wird der Unterteiler freigegeben, so daB er sich 

in Richtung P Q zusammenzieht und in Richtung R S dehnt,und 

in den Behalter eingesetzt. Durch das Einsetzen des gestreckten 
( expand! ert en) Unterteilers zwischen der Wand 1 und der gegen- 
iiberliegenden (nicht dargestellten) Wand wird der Unterteiler 
ira offenzelligen Zustand gehalten. 

Ein typischer Fall f wie er bei dieser Behandlung auftreten kann, 
ist in Fig. 3 dargestellt. Die Zellen, insbesondere die der 
Wand 2 benachbarten und ihre parallelen Gegonstucke, sind irre- 
gular. Die Zelle 5 ist praktisch geschlossen, wahrend die Rand - 
zellen 6 und 7 schlecht bemessen tind geformt sind. Derartige 
Fehler mlissen durch Manipulation mit den Fingem und/oder den 
zu verpackenden GegenstSnden korrigiert werden. 

Bei dem Unterteiler nach den Fig. 4 und 5 sind die Streifen mit 
Pragelinien 8 versehen, die Querzonen 9 begrenzen. Im Querschnitt 
nach Fig. 5 sind nur die ersten drei Streifen (der insgesamt 
12 Streifen) dargestellt. Ihre Dicke ist vergrSBert dargestellt 9 
ebenso wie die der Bander 10 und 11 aus Klebstoff, durch den die 
Streifen auf ihren breiten FISchen oder Seiten fest verbunden 
sind. Wie man sieht, sind die Bander 10 auf der einen Seite des 
Streifens 12 in Jeder zweiten Zone und die Bander 11 auf der 
anderen Seite des Streifens 12 in den dazwischenliegenden Zonen 
angeordnet. Diese Anordnung setzt sich durch den gesamten Unter- 
teiler fort, wobei die Zonen des ersten und letzten Streifens 
abwechselnd frei von KLebstoff sind. 

Wie man ferner sieht, wechselt die Richtung der Pragungen von 
Streifen zu Streifen. Dies wird dadurch erreicht, daB der waben- 
formige Block, von dera der Unterteiler abgeschnitten wird, durch 
Ubereinanderfalten einer kontinuierlichen Materialbahn hergestellt 
wird, die eine Rotationspragevorrichtung und dann eine Klebstoff- 
auftragvorrichtung, durch die auf beide Seiten der Materialbahn 
IQebstoff aufgebracht wird, durchlaufen hat (siehe britische 
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Patentschrift 981 875). 

Werin der Abschnitt nach den Fig. 4 und 5 auseinandergezogen und 
in einen Verpackungsbehalter eingesetzt wird, wie es anhand der 
Fig. 2 und 3 beschrieben wurde, ergibt sich die regelmafligere 
Zellenform nach Fig. 6. Die klebstoiffreien Zonen 9 des ersten 
und letzten Streifens unterstUtzen das Offenhalten der ersten 
und letzten Zellenreihe. Die Zellenform ist wesentlich regel- 
mafiiger als die nach Fig. 3, so daB eine einfache Handhabung 
moglich ist. 

Die Materialbahn-Pragevorrichtung nach Fig. 7 hat eine ange- 
triebene Walze 13 und eine leerlaufende Walze 14 f die in Armen 
15 und 16 gelagert ist. Die Arme sind um die Drehpunkte 15* und 
16 1 schwenkbar gelagert. Die Walze 14 kann mittels pneumatischer 
Kolben-Zylinder-Anordnungen 17 und 18 an- und abgestellt (aus 
der dargestellten Lage abgehoben und in die dargestellte Lage 
abgesenkt) werden. 

Die Walze 14 ist in Abschnitte unterteilt, die zusammen mit 
gezahnten kreisf5nnigen Scheiben (Messern oder Klingen) 19 auf 
einer gemeinsamen Welle 20 gelagert sind. Diese Scheiben sind 
zu auseinanderliegenden Paaren angeordnet, von denen jede Scheibe 
die Grenzen einer Querzone der Unterteiler bestimmt. Das Bahn- 
oder Kartenmaterial, dessen Nenndicke beispielsweise 400 Mikro- 
meter betragt, wird beim Durchgang durch den Spalt zwischen den 
Walzen 13 und 14 geprSgt und dann einer Auftragvorrichtung zuge- 
ftlhrt, die in den Querzonen in Langsrichtung verlaufende Bander 
aus KL.ebstoff auftragt. Dieses Auftragen des Klebstoffs wird in 
regelmaQigen Abstanden unterbrochen, so dafl ein aus diesem Bahn- 
material hergestelltes Wabenmaterial mehrere Schichten aufweist, 
wie es fUr Unterteiler erforderlich ist (vgl. britische Patent- 
schrift 1 216 469). 

Die angetriebene Walze 13 ist mit umlaufenden Nuten 21 zur 
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Aufnahme der perforierenden ZSLhne der Scheiben 19 versehen. 

Jede Scheibe 19 hat einen Gesamtdurchmesser von etwa 85 mm und 
34 dreieckformige Zahne 22 mit einem Scheitelwinkel von 55°. 
Im Bereich dieses Scheitels oder dieser Spitze 23 1st jeder Zahn 
auf beiden Seiten und an beiden Kanten geschliffen, so dafi sich 
der in Fig, 10 dargestellte Querschnitt ergibt. Die Scheiben 
oder Rader sind ringformig, so dafi sie einen inneren Umfang 24 
aufweisen. Jede ist mit drei urn 120° auseinanderliegenden Lochern 
25 zur Durchfuhrung von (nicht dargestellten) Kitteln zur Be- 
festigung an der Walze 14 versehen. 

Diese PrSgevorrichtung hat einen einfachen Aufbau, ist praktisch 
wartungsfrei und zuverlMssig im Betrieb sowie fur Kartenmaterial- 
sorten der verschiedensten Dicken und QualitSten geeignet. 

Durch die Erfindung wird das Verpacken von GegenstSnden verein- 
facht. Dies gilt insbesondere ftir das Auseinanderziehen der 
Unterteiler und das Einlegen der GegenstSnde in die Zellen von 
Hand. Bei einem kurzen Test .ergab sich eine Steigerung der 
Arbeitsgeschwindigkeit eines erfahrenen Packers urn 5 bis 10 %. 

Das Verpacken von Hand ist besonders beim Handel mit FrUchten 
von Bedeutung, der sich auf eine kurze Saison beschrankt und bei 
dem das Verpacken schlechter FrUchte vermieden werden muB. Die 
beim manuellen Auseinanderziehen der Unterteiler ausgeUbte Z u g- 
kraft schwankt selbst bei einem einzigen Packer in weiten Grenzen. 
Eine Verringerung der Zugfestigkeit dur ch die PrMgelinien mufl 
daher begrenzt werden und ist vorzugsweise vermieden, wie bei den 
beschriebenen AusfUhrungsbeispielen, bei denen eine Z e rstQrung 
beim Auseinanderziehen durch ein Nachgeben, gewcShnlich Abreiflen, 
an den Klebestellen erfolgt. Die Anzahl vollstandiger Endzellen 
langs der Breite, d.h. quer zur Expansionsrichtung, des Unter- 
teilers ist in der Praxis fiir eine bequeme Handhabung durch den 
Packer ausreichend klein. Fig. 2 zeigt nur zwei vollstSndige 



Endzellen, stellt Jedoch elnen praktlschen Fall dar. 
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